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Nadzor nad proizvodnimi procesi v podjetju je ključnega pomena za pravilno strukturiranje 
proizvodnje. Sledenje izdelanim količinam in njihovo vrednotenje s pomočjo programske 
opreme nam omogoča učinkovitejšo proizvodnjo. V nalogi bo obravnavan problem 
sledljivosti proizvedenih količin v podjetju. Analiziran bo proizvodni proces izdelave 
aluminijevih ulitkov z metodo tlačnega litja. V nalogi bodo predlagane spremembe v 
procesu beleženja proizvedenih količin. Pripravljen bo projekt uvedbe črtne kode za 
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Production process control in a company is of key importance for correct production 
organisation. Tracking produced quantities and the evaluation of these quantities with help 
of software enables more efficient production. The thesis deals with the problem of 
traceability of produced quantities in a company. It analyses the process of manufacturing 
aluminium casts with the die casting method. The thesis proposes changes to the process of 
produced quantities recording. It develops the barcode implementation project to improve 
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Načrtovanje in krmiljenje proizvodnje (nem. Produktionsplanung und -
steuerung) 
Sistem za upravljanje proizvodnje (angl. Manufacturing Execution System) 
CIM Računalniško integrirana proizvodnja (angl. Computer Integrated 
Manufacturing) 
ERP Načrtovanje virov podjetja (angl. Enterprise Resource Planning) 
MRP II Planiranje proizvodnih virov (angl. Manufacturing Resource Planning) 
DN Delovni nalog 
MP Matični podatek 
DP Delovni plan 












1.1. Ozadje problema 
Razlika med uspešnim in neuspešnim podjetjem se ne skriva v njegovih strojih, orodjih ali 
postopkih proizvodnje, temveč v komunikaciji znotraj podjetja, torej v načinu, kako 
podjetje svojo strategijo in proizvodne zahteve posreduje znotraj podjetja, tako da jih lahko 
izvrši na operativni ravni [1]. Za komunikacijo znotraj podjetja skrbijo sistemi načrtovanja 
in krmiljenja proizvodnje, kratko PPS, ki imajo po Starbeku in Grumu [2] poglavitno 
nalogo, da v podjetju rešujejo zapletene probleme načrtovanja in krmiljenja proizvodnje. 
 
Racionalno načrtovanje in krmiljenje proizvodnje zahteva uporabo računalniško podprtih 
postopkov, ki skupaj z uporabljenimi pravili elektronske obdelave podatkov tvorijo sistem 
PPS [3]. V visoko tekmovalnem okolju morajo podjetja odkrivati nove tehnologije, ki jih 
lahko uporabijo, da ostanejo konkurenčna in tržno zanimiva. Pravilna izbira zajemanja 
podatkov in identifikacije izdelkov sta izziva tega stoletja [4]. 
 
V nalogi se bomo ukvarjali s tem, kako nadgraditi že obstoječi sistem MES z uvedbo črtne 
kode pri sledenju količin v proizvodnji podjetja. V podjetju se uporablja ročno beleženje 
proizvedenih količin v informacijski sistem, kar predstavlja večje tveganje za napake, tako 
pri štetju proizvedenih količin kot tudi pri vnosu količin v informacijski sistem in 




Namen zaključne naloge je analizirati obstoječi sistem planiranja in krmiljenja proizvodnje 
v podjetju ter na podlagi analize pripraviti projekt za vpeljavo črtne kode za sledenje 
izdelanim količinam. Cilji so: 
 Analizirati informacijski sistem, ki se uporablja v podjetju in predstaviti osnovne 
procese proizvodnje, sledljivosti in kakovosti  v podjetju 
 Predlagati spremembe obstoječega sistema, ki bodo povzročile čim manj sprememb 
v delovnem procesu podjetja, hkrati pa povečale učinkovitost sistema 
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 Osnovati projekt vpeljave črtne kode v proizvodni del podjetja, ki bo združljiv z 
obstoječim sistemom načrtovanja in krmiljenja proizvodnje 
 
 
V nalogi bomo najprej na kratko povzeli teoretične osnove, ki jih potrebujemo za 
razumevanje preučevane problematike. Tematika spada na področje planiranja in 
krmiljenja proizvodnje s pomočjo sistemov MES. Prav tako bomo predstavili osnove 
delovanja črtne kode in osnovne korake, ki so potrebni za izpeljavo projekta. V 
nadaljevanju bomo najprej predstavili podjetje in analizirali obstoječe stanje. Na podlagi 
obstoječega stanja bomo predlagali spremembe v procesu proizvodnje in v zasnovi 
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2. Teoretične osnove 
2.1. Sistemi načrtovanja in krmiljenja proizvodnje – 
PPS 
Računalniško podprti sistemi načrtovanja in krmiljenja proizvodnje so v času 
informatizacije in velike konkurenčnosti svetovnega gospodarstva nujen sestavni del 
podjetij. Podjetja se morajo neprestano prilagajati spremembam na trgu, če želijo obstati, 
med te spremembe pa spadajo tudi primerne organizacijske strukture načrtovanja in 
krmiljenja proizvodnje. 
 
Naloga sistema PPS (nem. Produktionsplanung und -steuerung) je, da za omejen 
proizvodni sistem naprej zbere in ovrednoti podatke o kvalitativnih, kvantitativnih in 
časovnih postopkih in faktorjih, ki so pomembni za proizvodni proces. Vsako nadaljnje 
planiranje mora biti skladno z ovrednotenimi podatki, naloga sistema PPS pa je tudi, da 
določi, ali je prišlo do neskladij med ovrednotenimi postopki procesa in dejanskim 
procesom [5]. 
 
Predmet sistema PPS je proizvodnja. Za ta proces mora biti določen potek oz. vrstni red 
stanj oz. korakov proizvodnega procesa. Proizvodni proces moramo umestiti v časovni 
okvir. Iz tega izhaja, da proces opazujemo na osi delovnih korakov in na časovni osi. V ta 
kontekst dodamo tudi opazovanje dogodkov in stanj procesa [5]. 
 
Osnovni koncept sistema PPS je določitev najbolj optimalnega razmerja med 
prihodkovnimi in odhodkovnimi vrednostmi proizvodnega procesa znotraj relevantnih 
meja podjetja. Te meje pa predstavljajo omejeni viri produkcijskih in finančnih sredstev 
[3].   
 
Izvorno so bile naloge sistema PPS omejene na planiranje količin in terminsko planiranje v 
proizvodnem procesu podjetja. Vse večja kompleksnost opravil v podjetjih – tudi zunaj 
klasičnega sistema PPS – pa je privedla do drugačnega razumevanja pojma PPS. Sistem 
PPS v današnjem času podpira celoten proces od obdelave ponudb za delo do odpreme 
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dobave rezervnih delov in odpreme izdelkov. S tem ima sistem PPS nalogo, da na vseh 
področjih krmili in načrtuje proces tako količinsko kot časovno. Za vsa ta opravila pa mora 
sistem PPS obdelati tudi vse potrebne podatke [6]. 
 
Na sliki 2.1 vidimo načrtovanje in krmiljenje proizvodnje, ki se začne z rešitvijo naloge 
A1. Podatki, pridobljeni pri rešitvi naloge A1, predstavljajo vhodne podatke za izvedbo 
drugih nalog ali pa se začasno shranijo. Vsaka rešena naloga (od A1 do A7) lahko zajema 
podatke, ki so potrebni za razrešitev določene naloge v tem diagramu. Če določena naloga 
iz slike ni rešena pravilno, ima sistem PPS možnost ponovnega reševanja naloge do 





Slika 2.1: Struktura sistema PPS [2] 
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2.2. Sistemi MES (Manufacturing Execution System) 
V osemdesetih letih se je v industriji prvič pojavil izraz MES, z njim pa tudi snovanje 
programskih rešitev vodenja podjetij. Prve programske rešitve so zajemale samo delna 
področja današnjega sistema MES. Med ta področja so spadali podatki o poslovnih 
funkcijah, kot so kadrovsko načrtovanje, zagotavljanje kakovosti in načrtovanje 
proizvodnje. Z vedno večjo globalizacijo, ki je pomenila tudi večjo konkurenco, pa so 
podjetja spoznala, da je treba podatke obravnavati v celoti, z medsebojnim prepletanjem, in 
ne kot neodvisne podatke vsakega sektorja posebej. Razvoj takšnega koncepta se je zgodil 
skladno z razvojem sistemov CIM (angl. Computer Integrated Manufacturing), kar je v 
praksi pomenilo, da finance, kadri, kakovost in proizvodnja niso bili več obravnavani kot 
medsebojno neodvisni podatki, temveč so se med sabo prepletali in vplivali drug na 
drugega [7]. 
 
Sistem MES regulira in nadzira več institucij, ki se ukvarjajo s tem, da bi ta sistem postal 
čim bolj standardiziran. Prva institucija, ki je začela z regulacijo in optimizacijo in je v 
svetu tudi najbolj priznana, je združenje MESA (ang. Manufacturing Enterprise Solution 
Association). Med institucije, ki se ukvarjajo s sistemi MES pa spadajo še: ISA, IEC, VDI, 
FDA, NAMUR, VDMA in ZVEI. Po združenju MESA predstavlja sistem MES 11 
funkcionalnosti, ki obsegajo: 
‐ fino planiranje delovnih operacij, 
‐ management virov, 
‐ krmiljenje proizvodnih enot, 
‐ krmiljenje in zajemanje informacij, 
‐ zajemanje in zbiranje podatkov obrata, 
‐ upravljanje delovne sile, 
‐ upravljanje in nadzor kakovosti, 
‐ upravljanje vzdrževanja, 
‐ upravljanje procesov, 
‐ sledenje proizvodom, 
‐ analizo učinkovitosti [7]. 
 
Na sliki 2.2 vidimo časovne skale posameznih sistemov, ki se uporabljajo v podjetjih. PPS 
in ERP (ang. Enterprise Resource Planning) sta sistema, ki služita dolgoročnemu 
planiranju proizvodnje, saj potekata v časovnem obdobju več mesecev ali tednov. Sistem 
MES se uporablja za kratkotrajno planiranje v časovni skali tednov in dni. Medtem pa je 
avtomatizacija tisti proces v podjetju, ki se dogaja v minutnem oz. sekundnem taktu, kar 
pomeni, da človek vanj ne more posegati. Sistem MES v tem primeru opravlja vlogo 
povezovalnega člena med sistemom PPS in avtomatizacijo, tj. prenaša in vrednoti podatke 
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Slika 2.2: Časovna skala sistemov v podjetju [8] 
 
Podjetja imajo različno določena pravila in prioritete, sistem MES pa jim omogoča 
razporejanje delovnih operacij glede na to, kakšna so ta pravila in prioritete. Sistem MES 
omogoča nadzor stanja v proizvodnji in s tem pomaga pri zmanjšanju napak ter ob 
nepredvideni situaciji podatke takoj posreduje naprej. 
 
2.2.1. Planiranje proizvodnje z metodo MRP II 
V strukturo sistemov MES spada tudi planiranje z metodo MRP II, ki predstavlja del 
celotnega sistema MES, ki se osredotoča predvsem na proizvodni del. MRP II (angl. 
Manufacturing Resource Planning) je integrirana metoda operacijskega in finančnega 
planiranja za proizvodna podjetja. MRP II sestavljajo med seboj povezani moduli, ki 
služijo regulaciji in nadzoru operacij podjetja [15]. 
 
 
2.3. Črtna koda 
Sistemi MES za pravilno delovanje in na področju vodenja proizvodnje potrebujejo 
povratne podatke. Te podatke shranjujejo in obdelujejo tako, da so na voljo uporabnikom v 
podjetju. Te podatke dobijo prek vmesnih postaj beleženja količin, sledljivosti in kakovosti 
v proizvodnji. Možnih je več načinov beleženja proizvodnje, ena izmed opcij pa je tudi 
količinsko beleženje proizvedenih količin s pomočjo črtne kode. Črtna koda je 
identifikacijska številka (ID), ki omogoča takojšnjo povezavo med tehnološko operacijo in 
sistemom MES. 
 
Črtna koda je način, kako kodirati informacije s pomočjo vizualnega vzorca, ki je strojno 
berljiv. Kombinacija belih in črnih črt predstavlja različne oznake, ki sledijo točno 
določenemu algoritmu za tak tip črtne kode. Če spremenimo sekvenco elementov znotraj 
zapisa, dobimo drugačen zapis. Čitalnik črtne kode pa nam omogoča branje vzorcev in 
njihovo pretvorbo v obliko, ki je razumljiva za računalnik in posledično uporabnika [9]. 
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2.3.1. Nastanek in uporaba črtne kode 
Začetki razmišljanja o uporabi črtne kode v moderni proizvodnji in trgovinah segajo v leto 
1948, leta 1970 pa je podjetje Logicon Inc. postavilo prvi standard za označevanje blaga 
UGPIC (angl. Universal Grocery Products Identification Code). S tem standardom je 
prišlo tudi do prve proizvodnje potrebne opreme za uporabo črtne kode. Kasneje se je 
standard UGPIC preoblikoval v standard UPC (angl. Universal Product Code) črtne kode, 
ki je poznan in se uporablja še danes. Sistem UPC se je razvil v ZDA, v Evropi pa se je 
razvil in uveljavil standard EAN (angl. European Article Number) [10]. 
 
Uvedba črtne kode nam omogoča hitrejše in lažje upravljanje z izdelki. Najpomembnejše 
prednosti uporabe črtne kode v poslovnem procesu so [11]: 
‐ nižji stroški poslovanja, 
‐ hitrejši vnos podatkov, 
‐ manjša možnost napak pri vnašanju podatkov, 
‐ poenostavljena nadzor in upravljanje z zalogami, 
‐ avtomatizacija proizvodnje in drugih procesov, 
‐ odpravljanje možnosti človeške napake. 
 
2.3.2. Standardi in tipi črtnih kod 
Razlikujemo med standardi in tipi črtnih kod. Standard črtne kode definira pomen v 
določeni situaciji, tj. nam pojasni vsebino črtne kode. Tip črtne kode oz. simbologija pa 
nam poda njene tehnične značilnosti. Tip črtne kode je v nekaterih primerih poimenovan 
enako kot standard črtne kode, zato je poznavanje standardov ključnega pomena za 
pravilno uporabo. Na svetu je danes več deset standardov črtnih kod, pogosto pa so vezani 
na določeno industrijsko panogo [11]. 
 
V preglednici 2.1 so navedeni najpomembnejši in najbolj pogosto uporabljeni standardi 
črtnih kod, ki se uporabljajo po svetu. Poleg standarda sta navedena tudi področje, kjer se 
črtna koda uporablja, in tip črtne kode. 
 
Preglednica 2.1: Najbolj razširjeni standardi črtnih kod 
Standard Področje uporabe Tip črtne kode 
AIAG Identifikacija izdelkov v 
avtomobilski industriji 
Data Matrix 
EAN-8 in EAN-13 Proizvodi, ki se prodajajo na 
svetovnem trgu 
UPC/EAN 
EAN-14 Logistika Interleaved 2 of 5,Code 128 
GTIN Globalna prodajna identifikacija Code 128 
ISBN, ISSN & Booklan Revije, knjige UPC/EAN 
SCC-14 IN SCC-18 Publikacije Interleaved 2 of 5,Code 128 
UCC-12 Proizvodi, ki se prodajajo v Kanadi 
in ZDA 
UPC 
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Na svetu sta najbolj razširjena standarda EAN in UPC, ki sta bila zasnovana za 





Slika 2.3: Primerjava najbolj uporabljenih tipov črtnih kod [12] 
 
 
2.4. Vodenje projektov 
Nobena večja sprememba, ki je načrtovana v podjetju, se ne more zgoditi brez 
predhodnega planiranja. Za te procese je potrebno vodenje projekta od idejne zasnove do 
končne rešitve problema v praksi. 
 
Starbek in sodelavci [13] projekt definirajo kot originalen, kompleksen napor za izvedbo 
dela, ki v okolju povzroči fizične ali abstraktne spremembe. Ima več povezanih ciljev in 
omejitev v času, kakovosti, virih in stroških. Prav tako je treba razlikovati med običajno 
nalogo in projektom. Pri običajni nalogi je rezultat definiran in znana je tudi pot za dosego 
rezultata. Pri projektu pa pot za dosego rezultata ni znana. 
 
Pri projektu najprej določimo cilje projekta, ki so lahko namenski (definirajo rezultat 
projekta), objektni (definirajo izdelek oz. storitev projekta) in strategije. Strategije 
definirajo način za dosego objektnih in namenskih ciljev projekta. Po definiranju ciljev 
lahko določimo tudi, kakšen ekonomski učinek bomo s projektom dosegli. Lahko gre za 
projekt s posrednimi ali neposrednimi ekonomskimi učinki ali pa za projekt z deloma 
posrednimi in deloma neposrednimi ekonomskimi učinki [13]. 
 
Projekt razdelimo na več delovnih faz, ki zajemajo zasnovo, planiranje, izvedbo in 
zaključevanje projekta. Pri vseh fazah projekta sodelujejo različni udeleženci v projektu. 
To so: vodja projekta, člani projektnega tima, skrbnik podjetja in drugi udeleženci projekta 
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Na sliki 2.4 vidimo, kako so razporejeni posamezni postopki, metode in tehnike, ki so 
potrebni za izpeljavo projekta od začetka do konca. Načrtovanje projekta delimo na nivo 












3. Analiza stanja v podjetju  
3.1. Predstavitev podjetja 
Podjetje je bilo ustanovljeno leta 2000, deset let pozneje pa je začelo aktivno delovati na 
področju tlačnega litja aluminijevih zlitin. Odlitke podjetja najdemo v izdelkih pogonske in 
prezračevalne industrije, v avtomobilski industriji, industriji ročnega orodja, industriji 
toplotne tehnike in drugje. Podjetje ima trenutno okoli 150 zaposlenih. 
 
Podjetje zaradi prostorske omejenosti in povečevanja kapacitet proizvodnje trenutno deluje 
na dveh lokacijah, v obratu 1 in obratu 2. Delovanje na dveh lokacijah otežuje notranjo 
logistiko in zahteva več usklajevanja med obratoma in je tudi eden izmed razlogov za 
izboljšanje procesa sledljivosti v proizvodnem procesu. 
 
 
3.1.1. Uporabljene zlitine 
Podjetje pri izdelovanju ulitkov uporablja različne aluminijeve zlitine, saj proizvaja za 
različen spekter kupcev, ki imajo vsak svoje zahteve. V glavnem se v podjetju uporabljajo 
naslednje zlitine: 
‐ DIN 226 AlSi9Cu3 
‐ DIN 230 AlSi12 
‐ DIN 231 AlSi12Cu 
‐ DIN 239 AlSi10Mg 
 
Vsaka zlitina se tali v svoji peči za taljenje, s čimer se zagotovi, da se zlitine med seboj ne 
mešajo. Prav tako se pred spremembo zlitine na stroju za tlačno litje pred tem očisti staro 
zlitino, da ne pride do mešanja različnih zlitin. Glavna razlika med zlitinami je področje 
uporabe. Zlitine z bakrom se ne smejo uporabljati v prehranski industriji, zato sta zelo 
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3.1.2. Tehnologije in oprema 
V proizvodnem procesu se uporabljajo naslednje tehnologije: 
‐ podpora v procesu razvoja izdelka, 
‐ prototipiranje izdelkov v kratkem času, 
‐ projektno vodenje skladno z zahtevami avtomobilske industrije, 
‐ izdelava in vzdrževanje orodij, 
‐ visokotlačno litje, 
‐ peskanje, rotofiniširanje, 
‐ CNC-obdelava, 
‐ montaža in pranje odlitkov. 
 
V oddelku livarne podjetje razpolaga s štirimi pečmi za taljenje in devetimi stroji za tlačno 
litje. Od tega sta dva ročna stroja, sedem pa je livnih celic (stroj za litje, robot, obrezilni 




Slika 3.1: Avtomatizirana celica litja [14] 
V oddelku čiščenja oz. finalizacije podjetje razpolaga s petimi obrezilnimi stroji oz. 
štancami, dvema peskirnima strojema, dvema strojema za rotofiniširanje odlitkov, sedmimi 




3.2. Analiza informacijskega sistema podjetja 
V podjetju se za potrebe planiranja in krmiljenja proizvodnje uporablja programska 
oprema slovenskega podjetja, ki se prilagaja željam podjetja in jih tudi vnaša v svoj 
informacijski sistem. To je informacijski sistem, ki omogoča celovito upravljanje v 
podjetju, saj lahko poleg planiranja in krmiljenja proizvodnje z njim upravljamo tudi: 
‐ kadre in plače, 
‐ finance in računovodstvo, 
‐ komercialno dejavnost, 
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‐ odnose s strankami, 
‐ materialne potrebe. 
 
Informacijski sistem je sestavljen iz aplikacij in podatkov ter množice programskih 
datotek, ki so nameščene v ustreznem imeniku datotečnega strežnika. Na delovni postaji, 
tj. računalniku, je nameščena samo programska bližnjica. Podatki se shranjujejo in 
upravljajo prek sistema SQL za delo z relacijsko podatkovno bazo. 
 
Slika 3.2 prikazuje posamezne module programske opreme informacijskega sistema. V 
podjetju se uporabljajo vsi moduli sistema. V zaključni nalogi se bomo osredotočili samo 
na del programske opreme, ki zajema proizvodnjo. Predlagali bomo izboljšave v zapisu in 
branju nekaterih podatkov s ciljem izboljšanja proizvodnega procesa. 
 
 
Slika 3.2: Modulna sestava informacijskega sistema podjetja [14] 
 
 
3.2.1. Generiranje in potek delovnega naloga 
Preden se lahko začne proizvodnja izdelka, je treba generirati delovni nalog (DN). Delovni 
nalog generira planer proizvodnje, ko komercialni sektor potrdi naročilo. Pod pojmom DN 
se razume prenos vseh potrebnih dokumentov, ki jih potrebuje proizvodni proces za 
nemoten potek dela. 
 
DN vsebuje podatke o naročniku, tehnologijo izdelave (tehnološke operacije), matični 
podatek (MP) in terminski plan proizvodnje. Matični podatek je številka, ki nam pove, za 
kateri izdelek gre in se s ponavljanjem naročil za isti izdelek ne spreminja. Pod številko 
MP najdemo vse podatke o določenem izdelku. To so: tehnološki procesi, plan nadzora 
kakovosti, stanje orodja za litje in obrez ter vsi relevantni zapisniki, ki so bili formirani v 
fazi proizvodnje in se tičejo točno določenega izdelka. 
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Ko je DN generiran in še pred tem potrjen s strani vseh vpletenih sektorjev, se izdela še 
potrebna spremna dokumentacija za DN. Ta vsebuje: 
‐ oddajnico materiala, 
‐ evidenčni list opravljenega dela delavca, 
‐ morebitna obvestila o slabi kakovosti, 
‐ izdajnice materiala, 
‐ pregled DN, 
‐ kontrolne karte, 
‐ potrditev prvih kosov, 
‐ zaključek DN za materialno porabo, 
‐ izpis po operacijah za DN, tj. tehnološke operacije izdelave izdelka od litja do končne 
kontrole, 
 
V procesu proizvodnje lahko pride do sprememb tehnoloških operacij na razpisanem DN. 
Tehnološki oddelek podjetja posreduje spremembe planerju, ki te spremembe razpiše. Pri 
tem se številka DN ne spreminja. 
 
Ko izdelek ni več v fazi proizvodnega procesa (ko je že skladiščen), se končno št. izdelanih 
kosov ročno knjiži v informacijski sistem podjetja in DN se zaključi. Predhodno se DN 
pregleda še glede ustreznosti dokumentov, količinske skladnosti in anomalij v postopku 
proizvodnje. 
 
Na sliki 3.3 je viden meni za generiranje DN. Prav tako lahko na sliki vidimo gumb »Izvoz 
v excel«. Platforma programa namreč omogoča izvoz podatkov v modulu MRP II v Excel. 
To omogoča lažjo grafično predstavitev preglednic in ostalih podatkov. Prav tako se z 
izvažanjem v Excel generirajo večje podatkovne baze, ki vsebujejo več posameznih 
operacij, ki smo jih opravili v programu. Tak način delovanja programske opreme 
omogoča boljšo preglednost podatkov in večjo sledljivost proizvedenih, obdelanih in 
skladiščenih količin. 
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3.3. Analiza proizvodnega procesa v podjetju 
Proizvodni proces se začne, ko se naročilo oz. DN umesti v terminski plan proizvodnje. 
Umeščanje izdelave potrebnih količin izdelka v terminski plan poteka na dveh ravneh, saj 
podjetje deluje na dveh lokacijah. Terminski plan se sprejme posebej za obrat 1 in posebej 
za obrat 2. Pri sprejetju terminskega plana proizvodnje se usklajujejo tehnološki oddelek, 
vodje sektorjev, planerja v obeh obratih in vodji obratov. 
 
Postopek realiziranja naročila se začne v livarni. Vodja livarne je zadolžen za nadzor nad 
kakovostjo litja in zadostnimi količinami litja. Če opazi, da bo zaradi preslabih odlitkov 
treba planirano serijo litja podaljšati, jo podaljša do takšne mere, da zadosti naročilu. Livar 
ves čas spremlja litje in izloča odlitke, ki ne zadoščajo predpisanim zahtevam glede 
kakovosti. Tlačno litje poteka na dva načina: v celici in ročno z odlaganjem odlitkov. Litje 
v celici pomeni, da se litje in obrez opravita avtomatsko, v enem delovnem koraku. Robot 
iz orodja vzame odlitek in ga postavi v štanco. Obrezani odlitek pa nato delavec zloži na 
paleto. Tako poteka večina proizvodnje. Ročno litje z odlaganjem odlitkov se uporabi v 
začetni fazi litja naročila, ko se orodje temperira in se nastavljajo pravi parametri. To 
pomeni, da delavec sam vzame odlitek iz orodja in ga neobrezanega zloži na paleto. 
Takšne palete gredo potem na drug oddelek, kjer poteka samostojno štancanje. Prav tako 
se uporabi ročno odlaganje odlitkov v primeru, ko štanca v celici ni primerna za obrez 
takšne vrste odlitka ali ko pride do okvare. 
 
Palete z zloženimi, že obrezanimi odlitki se začasno skladiščijo v obratu 1, dokler se jih ne 
prepelje v obrat 2, kjer sledi nadaljnja obdelava. Še neobrezani odlitki se obrežejo na 
ročnih štancah v obratu 1. To pomeni, da obrata 1 ne zapusti noben neobrezan odlitek. Prav 
tako se v obratu 1 izvaja tudi peskanje odlitkov, za katere je to potrebno. 
 
V obratu 2 se po vhodni kontroli opravi preostanek obdelave odlitkov. To pomeni, da se jih 
najprej obdela na CNC-strojih, nato v rotofinišu in zatem še očisti ter embalira v 
embalažne enote kupca. Med procesom ves čas potekata kontrola kakovosti in izločanje 
slabih kosov oz. odlitkov. 
 
 
3.3.1. Spremna dokumentacija DN 
Celoten tehnološki proces izdelave odlitkov in njihove obdelave spremlja spremna 
dokumentacija. To so dokumenti, iz katerih so razvidni podatki o poteku proizvodnje 
določenega delovnega naloga. Ti dokumenti se razlikujejo glede na to, kateri tehnološki 
proces oz. operacija se opravlja. To pomeni, da spremna dokumentacija v oddelku livarne 
ni enaka kot spremna dokumentacija v oddelku finalizacije, ki vključuje vse tehnološke 
procese, razen litja. V spodnjih poglavjih bomo analizirali, kako se zagotavljata sledljivost 
in nadzor nad proizvedenimi količinami v oddelku livarne in oddelku finalizacije. 
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3.3.1.1. Skupna spremna dokumentacija 
Po formiranju delovnega naloga se razpiše  tudi seznam tehnoloških procesov oz. operacij, 
ki so potrebni za izdelavo določenega izdelka. Na sliki 3.4 vidimo postopke DN, ki bodo 
potrebni za dokončanje tega DN. 
 
 
Slika 3.4: Prikaz tehnoloških postopkov DN [14] 
 
Vsi postopki dobijo svoj delovni plan, ki zajema potrebne podatke delovnega naloga. Na 
delovnem planu (DP) so zapisani: 
‐ datum in ura formiranja DP, 
‐ DN in MP, 
‐ šifra in naziv delovnega centra, 
‐ šifra in naziv operacije, 
‐ norma in število kosov za izdelavo. 
 
Slika 3.5 prikazuje DP za litje na delovnem centru I-950 A. Številka v rdečem kvadratu je 
unikatna številka, ki je za vsako tehnološko operacijo določenega DN različna. To pomeni, 
da ima vsak delovni center, ki se uporabi za obdelavo kosov v nadaljevanju, svojo unikatno 
številko. S to številko zagotovimo sledljivost izdelave do točno določenega delovnega 
centra. DP ostane na delovnem centru oz. stroju do konca izdelovanja določenega DN, nanj 
pa delavec v preglednico vpisuje količine, ki jih je izdelal v izmeni. Količine se vpisujejo 
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Slika 3.5: Delovni plan in unikatna številka DP [14] 
 
Prav tako mora vsak delavec po končani izmeni svoje opravljene količine vpisati v 
evidenčni list opravljenega dela. Razlika med evidenčnim listom opravljenega dela in 
delovnim planom je, da se na delovni plan vpisujejo količine za točno določen DN, 
dokument pa ostane na delovnem centru do končanja DN (izdelave zahtevane količine). 
Evidenčni list opravljenega dela pa delavec po končani izmeni odda delovodji, ta pa 
pregleda in posreduje te evidence planerju, ki vpiše izdelane količine v informacijski 
sistem podjetja. Delavec lahko v eni izmeni napiše več evidenčnih listov opravljenega dela, 
saj ne opravi celotne izmene na istem delovnem centru za točno določen DN, ampak lahko 
opravlja delo tudi za druge DN na drugih delovnih centrih. 
 
Na sliki 3.6 je viden evidenčni list opravljenega dela. Iz slike je razvidno, da se poleg 
kvantitativnih podatkov na ta dokument vpisujejo tudi kvalitativni podatki, tj. napake, ki 
jih delavec zasledi na izdelkih, ki so bili izločeni. To je pomembno za celoten proizvodni 
proces, saj lahko ugotovljene napake odpravimo, zaustavimo delovni proces ali pa opažene 
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Slika 3.6: Evidenčni list opravljenega dela delavca [14] 
 
 
3.3.1.2. Spremna dokumentacija na paletah 
V oddelku livarne se na palete pritrdi evidenčni list prevzetih kosov – litje. Na ta list se 
zapisujejo količine kosov, ki so zložene na paleto. Ta evidenčni list se izpolnjuje, ko je 
paleta polna, po koncu izmene ali pa takoj po opravljenem delu – končanju DN. Če se litje 
izvaja v celici, so na paletah zloženi samo dobri kosi. V primeru ročnega litja pa se pri 
večgnezdnih orodjih lahko zgodi, da so na paleti tudi slabi kosi, saj še niso obrezani in je 
slab odlitek še vedno pritrjen na celoten odlitek. V obeh primerih se na evidenčni list 
zapiše število slabih in dobrih kosov. 
 
Ko paleta zapusti oddelek livarne, se nanjo pritrdi še evidenčni list prevzetih kosov – 
finalizacija. Na ta list delavci prav tako vpisujejo količine takrat, ko je paleta polna, po 
koncu izmene ali pa takoj po opravljenem delu – končanju DN. Na tem listu so po vrstnem 
redu nanizane vse tehnološke operacije do končne postaje izdelkov. S paleto potuje po 
delovnih operacijah, delavci pa nanj samo dopisujejo izdelane količine. 
 
Na slikah 3.7 in 3.8 sta prikazana evidenčna lista prevzetih kosov za litje in finalizacijo. Ta 
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Slika 3.7: Evidenčni list prevzetih kosov za oddelek litja [14] 
 
Slika 3.8: Evidenčni list prevzetih kosov za oddelek finalizacije [14] 
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3.3.2. Vpisovanje proizvedenih količin v informacijski sistem 
Vpisovanje količin iz evidenčnih listov opravljenega dela poteka dvakrat dnevno, ob 6.00 
in ob 14.00. Program omogoča vpis količin in porabljenih ur delavca za določen DN prek 
matične številke delavca in številke DN, ki ga je delavec opravljal. Količine iz evidenčnih 
listov se seštevajo in so vidne v Excelovi preglednici. Vidne so količine tako dobrih kosov 
kot tudi slabih kosov oz. izmeta. 
 
Na sliki 3.9 vidimo modul za vpisovanje v evidenco opravljenega dela delavca. Po vpisu 
matične številke delavca program avtomatsko prikaže ime in priimek delavca. Po vpisu 
unikatne številke »Št. zapisa potek DN« in številke DN program avtomatsko prikaže 
delovni center in šifro tehnološke operacije. Prav tako program iz generiranega DN 
razbere, za kateri izdelek gre. Pri vnašanju podatkov v modul je najbolj pomembna 
unikatna številka, ki je v rdečem kvadratku, saj iz nje program razbere tehnološko 
operacijo oz. delovni center, ki izhaja iz generiranja DN. Ta unikatna številka nam pove, 
kakšno je število že izdelanih oz. obdelanih kosov iz DN na tem delovnem centru. Z 
vpisovanjem te evidence postane razvidno, koliko dobrih kosov imamo na posameznih 
delovnih operacijah za določen DN. Daje nam povratno informacijo o dogajanju v 
proizvodnem procesu in možnost, da spremenimo planiranje DN, če pride do večjih 
odstopanj od planiranega števila dobrih kosov. 
 
 
Slika 3.9: Modul za vpisovanje izdelanih količin v evidenco [14] 
 
Takšno vpisovanje v evidenco poteka za vse operacije, od litja do embaliranja in 
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4. Izboljšave proizvodnega procesa 
V tem poglavju bomo obravnavali tri glavne pomanjkljivosti obstoječega sistema 
proizvodnje in informacijskega sistema podjetja. Te pomanjkljivosti lahko odpravimo s 
preprostimi ukrepi, ki izboljšajo proizvodni proces v podjetju ter zagotovijo večjo 
preglednost in sledljivost izdelanih količin izdelkov. 
 
 
4.1.  Enotna predpisana embalaža in količine v njej 
V podjetju se za potrebe proizvodnje in transporta izdelkov od enega delovnega centra do 
drugega delovnega centra uporabljajo tri vrste embalaže. To so kovinski zaboji – palete 
gitterbox dimenzije: 120 × 80 cm in plastični zaboji dveh dimenzij: 80 × 40 cm in 




Slika 4.1: Embalažne enote za transport izdelkov znotraj podjetja [14] 
 
Pri litju v celici, ko so kosi po tej tehnološki operaciji že obrezani, se ti zlagajo v kovinske 
zaboje ali plastične zaboje. Skladno z delovnim nalogom delavec dobi tudi navodila, kako 
je treba zlagati kose in koliko kosov naj bo zloženih v en kovinski zaboj ali plastični zaboj 
ter koliko plastičnih zabojev naj bo zloženih na evro paleti. Težava se pojavi, ker embalaža 
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embalažo, ki ni predvidena za določen DN oziroma obliko izdelka, ki se izdeluje pri tem 
DN. Zaradi različne embalaže, ki se uporablja pri istem DN, delavec težko sledi količini 
dejansko zloženih odlitkov v embalažni enoti in zaradi tega pride do odstopanj pri navedbi 
količin. Delavec namreč izpolni evidenčni list prevzetih kosov, ki je pritrjen na zaboj ali 
paleto, ta evidenčni list pa ostane na embalaži do konca proizvodnje in skozi celoten 
proces se predpostavlja, da so vpisane količine prave. 
 
Pri litju z odlaganjem, kjer v istem koraku ni zajet obrez odlitka, pa se odlitki zlagajo samo 
v kovinske zaboje. Pri litju z odlaganjem ni definirano, kako naj se odlitki zlagajo in koliko 
naj jih bo zloženih v enem kovinskem zaboju. Pri tem načinu litja prihaja do največjih 
odstopanj v količinah, saj delavec težko prešteje odložene kose v zaboju. 
 
V nadaljnjih tehnoloških operacijah (obrez, peskanje, rotofiniš, CNC-obdelava, čiščenje) 
se neskladnost količin povečuje. Dejanske količine v paleti namreč odstopajo od količin, ki 
so napisane na evidenčnem listu prevzetih kosov in delavec vedno predpostavlja, da je v 
embalažni enoti takšna količina kosov, kot je zapisana na evidenčnem listu prevzetih 
kosov. 
 
Napake pri količinski sledljivosti lahko zmanjšamo s tem, da predpišemo embalažne enote 
za vsak DN, tj. da glede na velikost in obliko izdelka, ki se bo izdeloval po določenem DN, 
predpišemo točno določeno embalažo in točno določeno število kosov, ki naj bo zložena v 
embalažni enoti. Prav tako lahko predpišemo, koliko odlitkov pri ročnem litju oz. 
odlaganju naj se zloži na kovinski zaboj za določeno obliko izdelka. 
 
Delavec mora ta navodila dobiti s spremno dokumentacijo DN, ki jo ima na delovnem 
centru. S točno določenimi navodili zlaganja in predpisanimi količinami delavcu ne bi bilo 
treba več šteti posamezno izdelanih kosov, saj bi imel količine že določene v navodilih. 
 
Navodila zlaganja v embalažo naj se izdelajo za vse delovne operacije in za vsak DN 




Slika 4.2: Pravilno embaliranje odlitkov [14] 
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4.2. Sprotno beleženje izdelanih količin 
Vsak delavec mora izpolniti tri dokumente, na katere zapiše izdelane količine izdelka. 
Evidenčni list opravljenega dela in delovni plan izpolni po koncu izmene, evidenčni list 
prevzetih kosov pa izpolnjuje sproti, ko je embalažna enota polna in se jo odpelje na drugo 
tehnološko operacijo. Vsi trije dokumenti so opisani v poglavjih 3.3.1.1 in 3.3.1.2. 
 
Poleg predpisane embalaže je treba spremeniti tudi logiko beleženja. Vsakič, ko je 
embalažna enota polna in delavec vpiše količino v embalaži na evidenčni list prevzetih 
kosov, naj to količino zapiše tudi v evidenčni list opravljenega dela in delovni plan. S tem 
zmanjšamo možnost odstopanj v količinah, navedenih na različnih evidenčnih dokumentih, 
kar se dogaja sedaj. Prav tako pa naj beleženje v informacijski sistem podjetja ne poteka 
samo dvakrat na dan, ampak ves čas, tako da so vedno vidne aktualne količine kosov v 
proizvodnji na določenih tehnoloških oddelkih in za določen DN. 
 
 
4.3. Sledenje izdelanim količinam s pomočjo črtne kode 
Skladna s sprotnim beleženjem količin pa je tudi uvedba črtne kode za namen beleženja 
izdelanih količin. Črtna koda omogoča, da se količine beležijo sproti, prav tako pa ni več 
potrebno ročno vpisovanje v informacijski sistem podjetja s strani planerjev. S tem se 
znebimo vmesnega člena v verigi in tako zmanjšamo možnost napak. 
 
 
4.3.1.  Matična številka delavca 
Vsak delavec ob zaposlitvi v podjetju dobi svojo matično številko. Uporablja jo pri 
beleženju prisotnosti na delovnem mestu. Matično številko pa vpisuje tudi v evidenčni list 
opravljenega dela, ko beleži izdelane količine izdelka v delovnem času. 
 
Matično številko delavca pretvorimo v zapis s črtno kodo. Ta zapis svoje matične številke 
bo delavec imel vedno pri sebi, saj ga bo potreboval za vpisovanje količin v evidenco 
opravljenega dela. 
 
Na sliki 4.3 je prikazan primer, kako je videti matična številka delavca v obliki črtne kode 
tipa Code 39. 
  
 
Slika 4.3:Primer matične številke delavca s črtno kodo tipa Code39 [16] 
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4.3.2. Unikatna številka delovnega plana 
Na sliki 3.5 v poglavju 3.3.1.1. je opisan delovni plan, to je dokument, ki vsebuje unikatno 
številko, ki nam pove, kateri delovni center in katero tehnološko operacijo opravljamo, za 
točno določen DN. Ta številka je za vsako tehnološko operacijo delovnega naloga 
drugačna.  
 
S spremembo te številke v črtno kodo zadostimo potrebi po lociranju tehnološke operacije, 
delovnega centra in DN. 
 
Na sliki 4.4 je z rdečima kvadratkoma označeno, kateri dve številki je treba spremeniti v 
črtno kodo. Zgornja označena številka predstavlja matično številko delavca, spodnja pa 
unikatno številko delovnega plana. Ti dve spremembi zadoščata, da po branju črtne kode 
teh dveh številk razberemo vse potrebne podatke o stanju DN, tj. količinsko sledljivost 
tehnoloških operacij in izmet. 
 
 
Slika 4.4: Modul za vpisovanje izdelanih količin in evidenco ur [14] 
 
4.3.3. Izbira terminala za beleženje črtne kode 
Na trgu je velika ponudba ročnih terminalov za branje črtnih kod. Za potrebe uporabe v 
proizvodnji podjetja so primerni terminali, ki so robustni, preprosti za uporabo in 
razumevanje ter vzdržijo tudi višje temperature, saj so na oddelku livarne temperature 
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V preglednici 4.1 vidimo primerjavo treh terminalov, ki so bili predlagani v procesu izbire 
najbolj primernega terminala za sledenje proizvedenim količinam [10]. 
 
Preglednica 4.1: Primerjava lastnosti ročnih terminalov 
  Ročni terminal 
  




Series: 8000 + 
Ethernet podstavek 
Honeywell LXE Tecton  
RAM 2,5 MB 2 MB 256 MB 
Cena 620 EUR 530 EUR 1520 EUR 
Tipkovnica 26 tipk + tipka »scan« 21 tipk 55 tipk 
Prikaz 128 × 64 pikslov LCD 100 × 64 LCD 240 × 320 
Baterija Li-ion AAA (dve) 2200 mAh@7,4 V 
CPU 16-bit 16-bit PXA320 806 MHz 
Čas delovanja brez 
polnjenja 
12 ur 100 ur ni podatka 
Temperaturno 
območje delovanja 
0 °C–50 °C (-10 °C)–60 °C (-10 °C)–50 °C 
Povezava LAN LAN WLAN 
Operacijski sistem DOS Lastniški Windows mobile 
Programska 
oprema 
C, JobGen Plus C, BASIC 
Honeywell SDK for 
Windows 
 
Ročni terminal Honeywell LXE Tecton spada v zgornji cenovni razred terminalov, hkrati 
pa za takšno ceno ponuja veliko. Vendar pa za uporabo v proizvodnji podjetja ni primeren, 
saj je zahtevnejši za uporabo, kar pomeni daljše izobraževanje delavcev. Prav tako ima 
veliko tipk, ki so blizu skupaj in lahko zaradi tega pri branju kod prihaja do napak pri 
vnosu. Terminal ni primeren za uporabo pri tem projektu zlasti zaradi visoke cene in 
kompleksnosti uporabe. 
 
Ročni terminal Unitech HT630 je majhen, robusten terminal za odčitavanje črtnih kod. Po 
navedbah proizvajalca je primeren za spremljanje proizvodnje. Prav tako moramo v 
kompletu izbrati podstavek, ki ima funkcijo prenosa podatkov (komunikacija prek omrežja 
LAN). Prednosti terminala so robustnost, cena in preprostost uporabe, saj ima malo tipk. 
 
Tudi terminal ChiperLab 8000 je majhen, robusten terminal za odčitavanje črtnih kod. 
Omogoča preprosto uporabo zaradi majhnega števila relativno velikih tipk in preprostosti 
programiranja terminala. Prednost je tudi visoka temperatura, pri kateri še lahko obratuje, 
saj lahko v oddelku livarne temperature mestoma presegajo 50 °C. Prenos podatkov poteka 
podobno kot pri Unitechovem terminalu, prek povezave LAN podstavka. Terminal 
ChiperLab je med primerjanimi najcenejši, hkrati pa baterija drži najdlje. 
 
Glede na primerjavo lastnosti posameznih terminalov je najbolj primeren za uporabo v 
proizvodnji podjetja terminal ChiperLab 8000. 
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4.3.4. Logika beleženja črtne kode 
4.3.4.1. Lokacija postavitve ročnih terminalov 
V obeh obratih, tj. obratu 1 in obratu 2, so v proizvodnih halah tudi pisarne delovodij oz. 
izmenovodij. V pisarnah je vzpostavljena povezava LAN. Ročne čitalnike kode zato 
namestimo v teh pisarnah ali pred njimi, tako da so priključeni v omrežje LAN. S tem 
odpravimo strošek za brezžične usmerjevalnike, zmanjšamo pa tudi vpliv zunanjih 
dejavnikov na terminal. 
 
Celotno proizvodnjo bi bilo mogoče pokriti s štirimi terminali, saj proizvodnja poteka na 
štirih oddelkih. Dva oddelka sta na lokaciji obrata 1, dva pa na lokaciji obrata 2. Prvi in 
drugi terminal priključimo v pisarni delovodje livarne in v pisarni izmenovodje finalizacije 
na obratu 1, tretji in četrti terminal pa v pisarni izmenovodje CNC-obdelave in v prostorih 
embaliranja na obratu 2. 
 
 
4.3.4.2. Postopek beleženja količin s črtno kodo 
Vsak delavec v proizvodnji izdelane količine beleži takoj, ko ima polno embalažno enoto 
ali ko se končuje njegova izmena. Beleženje količin bomo opisali po korakih: 
1. Delavec s polno embalažno enoto odide po ročni terminal njegovega oddelka. 
2. Najprej odčita svojo matično številko, po odčitani matični številki pa se mu na 
zaslonu prikaže polje za vnos »porabljen čas«, kamor ročno vpiše porabljeni 
čas v urah in potrdi vnos. 
3. Nato odčita unikatno kodo iz delovnega plana, ki je vedno pritrjena ob 
delovnem centru oz. stroju. 
4. Ko je koda odčitana, se mu na terminalu prikažeta dve polji: »Št. dobrih kos« 
in »Št. izmeta«; v ti dve polji vpiše izdelane količine in potrdi operacijo. 
5. Po opravljenem odčitavanju, enake količine, kot jih je vpisal v terminal, vpiše 
tudi na delovni plan in v evidenčni list prevzetih kosov, ki je pritrjen na 
embalažno enoto. 
6. Terminal po vpisu količin nemudoma vrne na svoje mesto, da je na voljo 
drugim uporabnikom. 
7. Ko je terminal na svojem mestu – na podstavku – se podatki prek povezave 
LAN prenesejo v informacijski sistem podjetja. 
 
S povezavo LAN terminala prisilimo delavce, da vračajo terminal na predvideno mesto, saj 
se drugače podatki ne posodabljajo. Tako zagotovimo, da se terminal ne prelaga po 
proizvodnji in ga delavcem ni treba iskati. 
 
Ročno vpisovanje količin na spremne dokumente (delovni plan, evidenčni list prevzetih 
kosov in evidenčni list opravljenega dela) je še vedno potreben, saj nudi tudi kvalitativne 
podatke o napakah na izdelku. To je pomembno, saj z opisnimi podatki lažje najdemo 
izvor napak ter jih pravočasno odpravimo. Ob tem pa napisani podatki na spremni 
dokumentaciji pri menjavi izmene nudijo količinske podatke delavcu, ki nadaljuje delo na 
istem delovnem centru, saj ta nima vpogleda v informacijski sistem. To v prvi vrsti 
pomeni, da delavec druge izmene ve, kolikšna je količina izdelkov v embalažni enoti, če ta 
še ni polna in jo delavec v svoji izmeni začne polniti naprej. 
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4.3.5. Izobraževanje kadra za uporabo in pravilno vnašanje 
podatkov 
Na sliki 4.5 vidimo strukturo WBS izobraževalnega procesa za pravilno uporabo in 
vnašanje podatkov z ročnim čitalnikom črtne kode in seznanitev s spremembami celotnega 
procesa nadzora nad izdelanimi količinami. Vsak delavec v proizvodnji za učenje pravilnih 
tehnik posodobljenega sistema vnašanja in sledljivosti nad količinami opravi 
izobraževanje, ki traja dve uri. Prav tako je treba zagotoviti, da ima vsaka delovna postaja 
splošna navodila za rokovanje s čitalnikom in pravilno sprotno beleženje izdelanih količin 





Slika 4.5: WBS struktura izobraževalnega procesa projekta 
 
 
4.3.6. Matrika odgovornosti za projekt uvedbe črtne kode v 
sistem proizvodnje podjetja 
Preglednica 4.2 prikazuje matriko odgovornosti pri projektu uvedbe črtne kode v sistem 
spremljanja proizvedenih količin v podjetju. Matrika odgovornosti nam prikazuje 
odgovornosti za vse faze poteka projekta. Iz preglednice je razvidno, da ima največ 
odgovornosti vodja projekta, ki pri procesu ves čas aktivno sodeluje in odloča. 
  
Preglednica 4.2: Matrika odgovornosti 
   






















































































































    Izboljšave proizvodnega procesa 
Plan projekta I P S I I S     S 
Analiza obstoječega 
stanja 
  P P     P       
Definiranje izboljšav   P P     S     S  
Nabava komponent I S I P P I     I 
Realizacija izboljšav   I I     I     P 
Izobraževanje   P       S S S   
Poskusno obratovanje 
sistema 
  S S     S P P   
Analiza poskusnega 
obratovanja 
  P P     P I I I 
Obratovanje v 
proizvodnji 
  I I     I P P   
Zaključek projekta I P I I I I I I I 
LEGENDA ODGOVORNOSTI: P – primarna, S – sekundarna, I – informacijska odgovornost 
 
 
4.3.7. Transplan projekta in stroški uvedbe črtne kode 
Slika 4.6 nam prikazuje predvideni časovni potek izvedbe projekta. Iz gantograma je 
razvidno, da bo projekt potekal 66 delovnih dni. Največ časa pri projektu bomo porabili za 
definiranje sprememb in njihovo implementacijo v programsko opremo ter za 
izobraževanje kadra. 
 
Iz slike 4.6 so razvidni tudi predvideni stroški uvedbe črtne kode za sledenje količinam 
izdelanih kosov v proizvodnji. Največji strošek predstavlja modifikacija sistema beleženja 
količin v informacijski sistem podjetja. Takšna nadgradnja oz. dodatni modul programske 
opreme bo po predračunu znesel okoli 15.000 evrov. Drugi največji strošek je dokup licenc 
za dostop do strežnika programske opreme informacijskega sistema. Za tekoče delovanje 
sistema z uvedbo črtne kode je nujen neomejen dostop terminalov črtne kode do strežnika 
informacijskega sistema, zato je potreben dokup licenc za dostop. 
 
Strošek ročnih terminalov in primernega podstavka, ki omogoča povezavo LAN, je 2.120 
evrov. Izbrani terminal (ChiperLab 8000) in podstavek sta trenutno med cenejšimi na trgu 
v primerjavi s terminali s podobnimi tehničnimi lastnostmi. 
 
Prav tako smo v strošek všteli dvourno izobraževanje delavcev v proizvodnji in predhodno 
izobraževanje vodilnega kadra, ki bo izobraževal delavce. Predviden strošek izobraževanja 
je 1.700 evrov (večinoma zaradi izpada proizvodnje). Za izboljšave sistema smo predvideli 
še dodatnih 500 evrov stroškov. 
 
Kot strošek projekta pa nismo upoštevali virov projektnega tima in vodje projekta. Člani 
projektnega tima in vodja projekta so redno zaposleni v podjetju, projekt pa bo realiziran 
med rednim delovnim časom, kar ne bo predstavljalo dodatnih stroškov. 
 


























































    Rezultati in diskusija 
 
5. Rezultati in diskusija 
Za pripravo predlogov izboljšanja procesa sledljivosti količin v proizvodnji podjetja smo 
morali najprej analizirati trenutno stanje v proizvodnji. Analiza je pokazala, da se nekateri 
procesi opravljajo neučinkovito in so podvrženi veliki verjetnosti napak. 
 
Zapis izdelanih količin poteka v treh korakih: zapis količine na delovni plan, v evidenčni 
list opravljenega dela in evidenčni list prevzetih kosov. Prihaja do odstopanj v zapisanih 
vrednostih na posameznih dokumentih, čeprav se morajo količine ujemati. Vzrok za 
odstopanja med zapisi so nedefinirane embalažne enote in čas zapisa količin na dokumente 
sledljivosti. Ugotovili smo, da se na evidenčni list prevzetih kosov količine vpisujejo 
sproti, na delovni plan in evidenčni list opravljenega dela pa po koncu izmene. Prav tako 
za nekatere DN niso definirane embalažna enota in količine v njej. Posledica nedefinirane 
embalaže je ročno štetje kosov, ki so v embalaži. 
 
Vpisovanje količin v informacijski sistem podjetja poteka dvakrat dnevno, čeprav je delo 
triizmensko. Posledica tega je prikaz neaktualnega števila izdelanih količin v 
informacijskem sistemu podjetja. Ugotovili smo, da bi s sprotnim vpisovanjem izdelanih 
količin v informacijski sistem aktualizirali podatke ter s tem omogočili lažje planiranje 
proizvodnje in nadzor nad količinami. Za sprotno vpisovanje količin v sistem pa smo 
pripravili projekt uvedbe črtne kode. 
 
Pri projektu uvedbe črtne kode smo najprej določili cilje. Cilj projekta je avtomatizacija in 
sprotno vpisovanje izdelanih količin v proizvodnji. Z računalniško podprtim sistemom 
zajema podatkov izdelanih količin s pomočjo črtne kode se zmanjšajo možnosti napak. S 
sprotnim beleženjem količin in takojšnjim posredovanjem podatkov v informacijski sistem 
podjetja pa dosežemo pregled nad količinami v realnem času, kar nam omogoča, da v 
primeru neskladij in napak v proizvodnji odreagiramo takoj. Rezultat projekta je 
definiranje vseh procesov, ki so potrebni za spremembo sledenja izdelanim količinam in 






V zaključni nalogi smo obravnavali proizvodni proces v podjetju. Na podlagi analize smo 
ugotovili pomanjkljivosti v procesu beleženja količin in predlagali izboljšave. 
1) Analizirali smo proces od formiranja DN do odpreme naročila. 
2) Prikazali smo dokumentacijo, ki spremlja proces proizvodnje odlitkov. 
3) Analizirali smo postopek vpisovanja količin v informacijski sistem podjetja. 
4) Ugotovili smo, da prihaja pri nadzoru nad količinami do neskladij, ki jih je treba 
odpraviti. 
5) Predlagali smo spremembe določenih postopkov, ki bi pripomogle k boljšemu 
pregledu nad proizvodnjo. 
6) Pripravili smo projekt uvedbe črtne kode, ki odpravlja analizirane pomanjkljivosti v 
proizvodnji. 
 
Ta zaključna naloga predstavlja analizo proizvodnega procesa v podjetju in predloge, ki te 
procese izboljšujejo. S temi ukrepi bo podjetje bolj konkurenčno na trgu, delavci pa bodo 
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